PERENCANAAN KEBUTUHAN BAHAN BAKU PADA PROSES PRODUKSI PADA 

BUKU BSE (BUKU SEKOLAH ELEKTRONIK) IPS DENGAN METODE MATERIAL 

REQUIREMENT PLANNING (MRP) PADA PT. NYATA GRAFIKA MEDIA 

SURAKARTA by EMAWATI, MARGARITA NOVI
 
 
PERENCANAAN KEBUTUHAN BAHAN BAKU PADA PROSES PRODUKSI PADA 
BUKU BSE (BUKU SEKOLAH ELEKTRONIK) IPS DENGAN METODE MATERIAL 
REQUIREMENT PLANNING (MRP) PADA PT. NYATA GRAFIKA MEDIA 
SURAKARTA 
 
 
 
 
 
 
 
TUGAS AKHIR 
 
Diajukan untuk Memenuhi Syarat-syarat Mencapai Gelar Ahli Madya Di Bidang 
Manajemen Industri  
 
Oleh :  
MARGARITA NOVI EMAWATI 
F3507033 
 
 
PROGRAM STUDI DIPLOMA 3 MANAJEMEN INDUSTRI 
 FAKULTAS EKONOMI  
UNIVERSITAS SEBELAS MARET 
SURAKARTA 
2010  
 
 
 
 
 
 
 
 
MOTTO DAN PERSEMBAHAN 
 
Untuk sukses kita tidak perlu menjadi orang pintar melainkan kita cukup 
menjadi orang yang mau terus belajar  
(Andi Stevenio) 
 
Setiap detik yang telah berlalu tidak akan pernah kembali, kita harus 
menghargai waktu kita seperti kita menghargai diri kita sendiri. Kehidupan kita dan 
waktu kita adalah sama, sebelum kita menghargai waktu kita maka kita tidak akan 
pernah mendapatkan apapun  
(Awie Wang) 
 
Jangan berdoa memohon tugas yang sebanding dengan kemampuanmu, 
tapi berdoalah memohon kekuatan yang sebanding dengan tugas-tugasmu ! 
 
 
   Karya ini dipersembahkan kepada: 
o Orangtua dan keluarga tercinta 
o Sahabat-sahabat  tersayang 
o Teman-teman angkatan D3 MI 2007 
o Almamater 
 
 
 
KATA PENGANTAR 
 
Puji syukur penulis panjatkan kepada Tuhan Yang Maha Esa yang telah melimpahkan 
rahmat dan karunia-Nya sehingga penulis dapat  menyelesaikan  Laporan Tugas Akhir dengan 
judul PERENCANAAN KEBUTUHAN BAHAN BAKU PADA PROSES PRODUKSI PADA 
BUKU BSE (BUKU SEKOLAH ELEKTRONIK) IPS DENGAN METODE MATERIAL 
REQUIREMENT PLANNING (MRP) PADA PT. NYATA GRAFIKA MEDIA SURAKARTA ini 
dengan baik. 
Tugas Akhir  ini disusun untuk memenuhi Syarat-syarat Mencapai Gelar Ahli Madya 
pada Program Diploma 3 Program Studi Manajemen Industri Fakultas Ekonomi Sebelas Maret. 
Dalam penulisan Tugas Akhir ini, penulis menyadari bahwa kelancaran dan 
keberhasilan penulisan ini tidak pernah lepas dari bantuan dan dorongan berbagai pihak, untuk 
itu dengan segenap hati penulis menyampaikan terima kasih kepada : 
1. Bapak Bambang Sutopo M.Com, M.Ak selaku Dekan Fakultas Ekonomi Universitas Sebelas 
Maret 
2. Ibu Intan Novela QA, SE, MSi selaku Ketua Program D3 Manajemen Industri Fakultas 
Ekonomi Universitas Sebelas Maret 
3. Ibu Sinto Sunaryo, SE, MSi selaku dosen pembimbing yang telah memberikan bimbingan, 
motivasi dan saran sehingga tugas akhir ini dapat diselesaikan. 
4. Ibu Dra. Dwi Hastuti selaku HRD dan GA yang telah memberikan kesempatan kepada 
penulis untuk melakukan magang kerja dan penelitian di PT. Nyata Grafika Media 
Surakarta. 
 
 
5. Bapak Subagyo selaku Kepala Produksi dan Bapak Vindi selaku PPIC di PT. Nyata 
Grafika Media Surakarta, terima kasih atas segala bantuan dalam mengatasi berbagai 
kesulitan di magang kerja. 
6. Seluruh jajaran karyawan di PT. Nyata Grafika Media Surakarta yang telah banyak 
membantu selama pelaksanaan magang kerja. 
7. Seluruh dosen di Fakultas Ekonomi, terima kasih atas semua bimbingannya. 
8. Kedua orang tua, dan seluruh keluarga penulis, terima kasih atas segala doa dan 
dukungan yang kalian berikan. 
9. Albertus Galih Subendi, terima kasih atas dukungan selama ini kepada penulis. 
10. Eka Puspitasari yang telah berjuang bersama selama di bangku kuliah. 
11. Teman-teman Manajemen Industri 2007 kelas A dan B yang telah bersama-sama 
mengalami suka maupun duka selama di bangku kuliah. 
12. Semua pihak-pihak yang tidak mungkin disebutkan satu persatu yang secara langsung 
maupun tidak langsung telah banyak membantu penulis dalam memyelesaikan tugas 
akhir ini. 
Penulis menyadari masih banyak kekurangan dan kelemahan dalam penulisan tugas 
akhir ini, untuk itu penulis mengharapkan kritik dan saran yang membangun. Namun 
demikian, karya sedehana ini diharapkan dapat bermanfaat bagi pihak-pihak yang 
membutuhkan. 
Surakarta, 10 Juli 2010 
 
Penulis 
 
 
 
 
 
 
 
DAFTAR ISI  
 
Halaman  
HALAMAN JUDUL…………………………………………………………..       i 
ABSTRAK…………………………………………………………………….     ii 
HALAMAN PERSETUJUAN………………………………………………..    iv 
HALAMAN PENGESAHAN………………………………………………...      v 
MOTTO DAN PERSEMBAHAN…………………………………………....    vi 
KATA PENGANTAR…………………………………………………………   vii 
DAFTAR ISI…………………………………………………………………..   viii 
DAFTAR TABEL……………………………………………………………..    xi 
DAFTAR GAMBAR………………………………………………………….   xii 
DAFTAR LAMPIRAN………………………………………………………..   xiii  
BAB I.       PENDAHULUAN 
A. Latar Belakang……………………………………….     1 
B. Rumusan Masalah…………………………………..     5 
C. Tujuan Penelitian…………………………………….     6 
D. Manfaat Penelitian……………………………….…..    6 
E. Metode Penelitian……………………………………     7 
F. Kerangka Pemikiran…………………………………    10 
 
 
 
 
BAB II.       TINJAUAN PUSTAKA  
     1.  Pengertian Perencanaan dan  
Pengendalian Produksi……………………………..   12 
2.  Persediaan……………………………………………   12 
a. Pengertian Persediaan………………………….   12 
b. Fungsi Persediaan…………………………….…  14 
c. Jenis-jenis Persediaan………………………….   14 
3. Perencanaan Produksi……………………….….. ..   15 
4. Pengawasan Produksi…………………………...…   18 
5. Material Requirement Planning 
(MRP)…………………………………………………   20 
a. Definisi MRP……………………………….…….   20 
b. Komponen utama sistem MRP…………….…..   22 
c. Manfaat dan Kemampuan MRP………….….…   24 
d. Tujuan dan Sasaran MRP……………………..    25 
e. Langkah-langkah MRP………………………....   26 
f. Perluasan MRP…………………….……………   28 
 
BAB III.      PEMBAHASAN 
A. Gambaran Umum 
PT. Nyata Grafika Media Surakarta …….………....   30 
B. Laporan Magang Kerja………………………..........    53  
 
 
C. Pembahasan Masalah……………………………....   57 
1. Jadwal Induk Produksi………………………….    58 
2. Daftar Komponen……………….…….…………    59 
3. Bill Of Material (BOM)…………………….…….    60 
4. Perencanaan Kebutuhan  
Bahan Baku dengan MRP……..….…….……...    62 
 
BAB IV.       PENUTUP  
A. Kesimpulan………………………….………..……..    74 
B. Saran…………………………………………..…….    75 
DAFTAR PUSTAKA  
LAMPIRAN 
 
 
 
 
 
DAFTAR TABEL  
 
TABEL               Halaman 
II.1.       Contoh Matrik MRP……………………….........................…...    27 
III.1.      Order Perusahaan Bulan 
Februari 2010……………………..................…………………    59 
III.2.       Daftar Kebutuhan Komponen Buku  
BSE IPS per 1 buku...................................…....….……….….    60 
III.3.       MRP untuk ”Buku BSE IPS”…………………………………...    62 
III.4.       MRP untuk ”Cover”..................................……………….….…    63 
III.5.       MRP untuk ”Isi”.......................................................................    64 
III.6.       MRP untuk ”kertas sheet”……….…………………………... ..    65 
III.7.       MRP untuk ”kertas rool”………......………...…………............    66 
III.8.       MRP untuk ”plate graphitec”………...……………………..…..    67 
III.9.       MRP untuk ”plate polymr CTP” ……………………..……..….    68 
III.10.     MRP untuk “tinta black”……………………………………..…     69 
III.11.     MRP untuk ”tinta cyan”………..………....................................    70 
III.12.     MRP untuk ”film”……..…………...............……………………    71 
III.13. Kebutuhan Kotor untuk 
Order ”Buku BSE IPS”............................................................    72 
III. 14. Rencana Pemesanan Material 
“Buku BSE IPS”…………………………………………………..   73
 
 
DAFTAR GAMBAR  
 
GAMBAR                         Halaman 
I.1.    Kerangka Pemikiran…………………………………………………    10 
II.1    Sistem MRP…………... …………………………..…………….….     22 
II,2    Diagram Struktur Produk………..……………………………..........   24 
III.1.  Struktur Organisasi…………………………………………………..    35 
III.2.  Proses Produksi………………………………………………………    53 
III.3.  Sruktur Produk………...……………………………………………..     61 
 
 
DAFTAR LAMPIRAN 
 
Lampiran 1. Surat Pernyataan 
Lampiran 2.Surat Keterangan Magang Kerja 
Lampiran 3. Nilai Magang Kerja 
Lampiran 4. Gambar Perhitungan POM 
Lampiran 5. Gambar Perusahaan Magang Kerja 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BAB I 
PENDAHULUAN 
 
A. Latar Belakang Masalah 
Memasuki era perdagangan bebas sekarang ini, perekonomian mengalami 
kemajuan yang sangat pesat dan persaingan sesama pelaku ekonomi juga semakin 
ketat. Kemampuan penyerapan dan penggunaan teknologi dalam usaha 
meningkatkan kinerja perusahaan harus tetap ditingkatkan agar menghasilkan 
produk yang berkualitas bagus yang mampu bersaing di pasar.  
Pengelolaan proses produksi yang baik sangat dibutuhkan agar aktivitas 
produksi dapat berjalan dengan lancar, stabil, dan lebih baik untuk pencapaian hasil 
yang optimal. 
Persediaan merupakan hal pokok yang sangat penting dalam perusahaan. 
Bila perusahaan kekurangan persediaan bahannya (out of stock) akan 
mengakibatkan adanya hambatan – hambatan pada proses produksi, sehingga akan 
mengakibatkan kekurangan persediaan barang dagang dan dapat menimbulkan 
kekecewaan pelanggan. Selain pengelolaan persediaan yang menentukan berapa 
jumlah persediaan barang yang seharusnya ada, keseimbangan faktor produksi  juga 
diperlukan untuk menunjang kelancaran aktivitas produksi. Faktor produksi tersebut 
meliputi 5M yaitu material (bahan), machine (mesin), method (metode), money 
(modal), dan man (sumber daya manusia). Kelima faktor produksi tersebut harus 
saling melengkapi dan tidak bisa bekerja sendiri-sendiri. Salah satu faktor yang 
 
 
menjadi bahan utama dalam proses produksi adalah material, yang membutuhkan 
pengelolaan yang baik agar tidak menghambat proses produksi. Oleh karena itu 
perencanaan kebutuhan bahan baku menjadi suatu hal yang sangat penting dan 
perlu diperhatikan karena proses produksi sangat bergantung pada ketersediaan 
bahan baku agar prosesnya tetap berjalan dengan lancar. Dalam hal ini perencanaan 
kebutuhan bahan baku harus diselaraskan dengan semua unsur perusahaan seperti 
modal yang tersedia, kondisi mesin produksi, keadaan sumber daya manusia, 
pesanan yang diterima, dan unsur-unsur lainnya.  
Bahan baku merupakan faktor utama bagi perusahaan untuk menunjang 
kelancaran proses produksi baik dalam perusahaan yang berskala besar ataupun 
kecil.  Penentuan persediaan bahan baku berbeda-beda untuk setiap perusahaan, 
baik untuk jumlah unit persediaan bahan baku yang ada dalam perusahaan, waktu 
penggunaan persediaan bahan baku, maupun jumlah biaya untuk membeli bahan 
baku tersebut. Menurut Yamit (1999:288) ada 3 alasan perlunya persediaan bagi 
perusahaan yaitu :  
1. Unsur ketidakpastian permintaan (permintaan yang mendadak). 
2. Adanya unsur ketidakpastian pasokan dari supllier. 
3. Adanya unsur ketidakpastian tenggang waktu pemesanan. 
Pentingnya persediaan bahan baku membuat perusahaan harus benar-benar 
memperhatikan hubungan antar item persediaan, sehingga dalam menentukan 
kebutuhan material secara cepat dan tepat dapat lebih efisien. Untuk itu perlu 
dilakukan perencanaan dan pengendalian persediaan bahan baku.  
          Metode yang digunakan dalam manajemen persediaan bahan baku ada 
 
 
bermacam-macam dan salah satunya adalah Material Requirement Planning (MRP). 
Metode ini digunakan untuk mengendalikan dan merencanakan persediaan yang 
bergantung pada permintaan dengan menjadwalkan jumlah yang tepat dari semua 
material yang dibutuhkan. Menurut Nasution (2003:110) MRP sangat berarti dalam 
meminimasi investasi persediaan, memudahkan penyusunan jadwal kebutuhan 
setiap komponen yang diperlukan, dan sebagai alat pengendalian produksi dan 
persediaan.  
Untuk menerapkan metode MRP dalam perusahaan, sistem perencanaan 
bahan baku harus bekerja sama dengan sistem perencanaan keperluan kapasitas 
untuk memastikan bahwa produksi yang telah terjadwal akan sesuai dengan 
kapasitas pabrik. Setelah penentuan ini dibuat, sistem perencanaan kebutuhan 
bahan baku akan menghasilkan beberapa output MRP. Menurut Nasution (2008 : 
255) output MRP meliputi : 
1. Memberikan catatan tentang pesanan penjadwalan yang harus 
dilakukan/direncanakan baik dari pabrik sendiri maupun dari supplier. 
2. Memberikan indikasi untuk penjadwalan ulang. 
3. Memberikan indikasi untuk pembatalan atas pesanan. 
4. Memberikan indikasi untuk keadaan persediaan. 
PT. Nyata Grafika Media Surakarta merupakan perusahaan yang bergerak di 
bidang percetakan dengan tujuan pemasaran di dalam negeri khususnya Pulau 
Jawa, dimana produksinya berdasarkan pesanan konsumen. Tentunya perusahaan 
ini harus mampu menyelesaikan produksinya sesuai waktu yang telah ditentukan. 
Karena dengan ketepatan produksi yang baik akan menunjang produktivitas 
 
 
perusahaan, sehingga dapat memaksimalkan laba dan memuaskan konsumen. 
Masalah yang terjadi di perusahaan terkait persediaan antara lain bahan baku yang 
digunakan kadang telat, ketidak tepatan jadwal pengiriman barang, dan jika 
mendapat order dalam jumlah banyak dengan waktu yang singkat perusahaan 
kurang mampu mengelola dengan baik. Masalah tersebut dapat menggangu 
kelancaran perusahaan. 
Terjadinya kekurangan persediaan material atau tidak adanya material pada 
saat dibutuhkan dapat menyebabkan jalannya aktivitas produksi terhenti, sebaliknya 
terlampau banyaknya persediaan material akan mengakibatkan tertahannya modal 
secara tidak produktif, sehingga hal ini merupakan salah satu faktor kerugian bagi 
perusahaan. Dalam menangani masalah ini, salah satu pendekatan yang dapat 
digunakan adalah dengan menggunakan sistem MRP sehingga mampu menunjang 
kelancaran produksi serta dapat memenuhi jadwal pemesanan barang yang dipesan 
sesuai dengan kontrak yang disepakati 
PT. Nyata Grafika Media Surakarta  ini berproduksi pada saat menerima 
pesanan, tetapi untuk memproduksi koran dilakukan setiap hari. Dalam memenuhi 
pesanan koran perusahaan ini tidak mengalami kekurangan pada bahan baku, tetapi 
pada produksi pesanan buku BSE (Buku Sekolah Elektronik) IPS perusahaan ini 
sering mengalami kekurangan pada bahan baku. Sehingga pada saat produksi buku 
IPS mengalami keterlambatan waktu produksi. 
Berdasarkan uraian di atas, penelitian ini dailakukan dengan judul: 
 
 
”PERENCANAAN KEBUTUHAN BAHAN BAKU PADA PROSES 
PRODUKSI PADA BUKU BSE (BUKU SEKOLAH ELEKTRONIK) IPS DENGAN 
METODE MATERIAL REQUIREMENT PLANNING (MRP) PADA PT. NYATA 
GRAFIKA MEDIA SURAKARTA” 
B.  Rumusan masalah 
Sesuai dengan uraian latar belakang di atas, maka pokok permasalahan 
yang akan dibahas adalah: 
1. Berapa jumlah bahan baku untuk setiap kali pemesanan pada PT. Nyata Grafika 
Media Surakarta? 
2. Kapan komponen-komponen bahan baku tersebut harus tersedia di gudang 
perusahaan dengan jumlah dan waktu yang tepat? 
 
C. Tujuan Penelitian 
Dari rumusan masalah diatas, tujuan penelitian ini adalah : 
1. Untuk mengetahui jumlah bahan baku setiap kali pemesanan agar efektivitas 
dapat tercapai. 
2. Untuk mengetahui kapan  bahan baku tersebut harus tersedia di PT. Nyata 
Grafika Media Surakarta dalam jumlah dan waktu yang tepat. 
D.  Manfaat Penelitian 
Manfaat yang dapat diambil dari hasil penelitian ini adalah:  
 
 
 1. Bagi Perusahaan  
a. Diharapkan dapat menjadi bahan pertimbangan untuk mengambil keputusan 
kebijakan perusahaan khususnya yang terkait dengan pengadaan bahan 
baku sehingga dapat menjadikan hasil penelitian ini sebagai input atau 
masukan untuk perencanaan kebutuhan bahan baku.  
b. Diharapkan dapat menjadi informasi bagi perusahaan untuk lebih 
meningkatkan produktifitas kinerja perusahaan.  
2. Bagi Peneliti 
a. Memperoleh gambaran secara langsung tentang dunia kerja dari     
perusahaan yang diamati.  
b.  Dapat menerapkan ilmu yang diperoleh selama kuliah dalam praktek kerja 
lapangan, dan dapat memberikan pengetahuan dan pemahaman mengenai 
perencanaan bahan baku yang digunakan.  
c.  Memperoleh informasi-informasi tentang apa saja yang akan dialami dalam 
dunia kerja dan kaitannya dengan teori-teori yang telah dipelajari. Disamping 
itu juga dapat meningkatkan kreatifitas mahasiswa dan membina sikap 
mental untuk menghadapi dunia kerja yang sebenarnya kelak. 
3. Bagi pihak lain 
a. Dapat menjadikan referensi untuk kajian topik yang berkaitan dengan 
masalah yang sama dengan penulis 
b. Dapat menambah pengetahuan dan pemahaman mengenai penelitian-
penelitian yang berkaitan dengan material requrement planning (MRP). 
E.  Metode Penelitian 
 
 
1. Ruang Lingkup Penelitian 
Penelitian dilakukan pada perusahaan PT. Nyata Grafika Media Surakarta 
yang lokasinya di Jalan Adi Sumarmo 138 Kartasura. 
2. Desain Penelitian 
Peniliti menggunakan analisis deskriptif pada PT. Nyata Grafika Media 
Surakarta. Menurut Sumarni (2006:52) tujuan analisis deskriptif adalah 
memperoleh jawaban dari pertanyaan tentang siapa, kapan, di mana, dan 
bagaimana dari suatu topik penelitian. Jadi penelitian berupaya mendeskripsikan 
secara sistematis faktual, dan akurat mengenai fakta dan sifat topik penelitian 
tersebut. 
3. Sumber Data 
Penelitian ini menggunakan data sekunder, sedangkan data sekunder 
adalah data yang diterbitkan atau digunakan oleh organisasi yang bukan 
pengolahnya (Suliyanto,2006 : 132). 
Dalam penelitian ini data yang digunakan adalah: 
1) Data order perusahaan pada pemesanan buku IPS. 
2) Komponen bahan baku yang digunakan dalam proses produksi. 
3) Riset kepustakaan dari penelitian-penelitian sebelumnya.  
4) Literatur yang berhubungan dengan penelitian yang dilakukan.  
5) Struktur Organisasi dan Sejarah Perusahaan.  
4. Metode Pengumpulan Data 
a. Wawancara 
 Menurut Suliyanto (2006 : 137) wawancara adalah teknik pengambilan 
 
 
data dimana peneliti langsung berdialog dengan responden untuk menggali 
informasi dari responden. 
b. Observasi 
 Observasi adalah pengumpulan data dengan menggunakan pancaindra, 
jadi tidak hanya pengamatan menggunakan mata (Suliyanto,2006 : 137). 
c.  Studi Pustaka 
Mempelajari buku-buku referensi yang berhubungan dengan masalah 
untuk mendapatkan data yang akan digunakan sebagai landasan dalam 
membahas kenyataan dan evaluasi dalam pembahasan masalah. 
5. Teknik Analisis Data 
 Penulis menggunakan metode material requirement planning (MRP) pada 
perusahaan PT. Nyata Grafika Media Surakata. MRP pada dasarnya merupakan 
metode untuk menentukan kebutuhan bahan baku secara tepat untuk memenuhi 
schedule produksi utama. Dari analisis utama ini akan ditentukan kapan bahan 
dipesan untuk diproduksi dan berapa banyak suatu bahan harus tersedia. Menurut 
Nasution(2008:261) langkah-langkah dalam material requirement planning (MRP) 
adalah: 
a. Netting adalah perhitungan untuk menetapkan jumlah kebutuhan bersih, yang 
besarnya merupakan selisih antara kebutuhan kotor dengan kedaan (yang ada 
dalam persediaan dan yang sedang dipesan) 
b. Lotting adalah suatu proses untuk mementukan besarnya pesanan individu yang 
”optimal” berdasarkan perhitungan besih. 
c. Offseting langkah ini bertujuan untuk menentukan saat yang tepat untuk 
 
 
melakukan rencana pemesanan dalam rangka memenuhi kebutuhan bersih. 
Penegertian leadtime adalah besarnya waktu saat barang tersebut selesai dan 
diterima siap untuk dipakai. 
d. Explosion merupakan proses perhitungan kebutuhan kotor untuk tingkat 
item/komponen yang lebih bawah, tentu saja didasarkan atas rencana 
pemesanan. 
 
 
Dalam perhitungan material requirement planning penulis menggunakan 
software POM for windows untuk menghitung MRP pada perusahaan PT. Nyata 
Grafika Media Surakarta. 
F. Kerangka Pemikiran 
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               Gambar I.1 
                Bagan Kerangka Pemikiran 
 
Order Perusahaan 
Bill of Material 
MPS 
MRP Catatan 
Persediaan 
Jumlah Komponen 
Kebijakan Perusahaan 
 
 
 Proses produksi barang bersifat komplek yang berarti barang tersebut terdiri 
dari beberapa komponen yang membentuknya, sehingga diperlukan suatu 
perencanaan atau penyiapan komponen-komponen tersebut sesuai dengan jumlah 
yang diperlukan untuk memproduksi sejumlah barang. Ketepatan waktu pengadaan 
atau waktu pembuatan komponen yang diperlukan juga diperlukan suatu 
perencanaan, karena permintaan komponen bersifat dependen terhadap jumlah 
barang yang akan diproduksi. Apabila terjadi kekurangan jumlah salah satu 
komponen proses produksi atau perakitan akan mengalami hambatan. Untuk itulah 
perlu diterapkan metode MRP yang merupakan perencanaan kebutuhan bahan baku 
(komponen) yang memungkinkan ketepatan jumlah komponen dan waktu produsi. 
 Komponen MRP memiliki tiga masukan utama yaitu MPS, BOM dan Catatan 
Persediaan. MPS adalah jadwal produksi utama yang diperoleh berdasarkan order 
perusahaan. BOM adalah struktur komponen pembentuk produk utama dimana 
dengan struktur ini jumlah komponen pembentuk produk utama dapat ditentukan 
dan dikalikan dengan kelipatan dan produk di atasnya dengan jumlah kelipatan 
tertentu, Sedangkan catatan persediaan adalah catatan persediaan yang dimiliki 
baik produk jadi, komponen maupun sub-sub komponen baik yang sedang dipesan 
maupun persediaan pengaman. 
 Dari MPS (jadwal produksi utama), catatan persediaan dan BOM kemudian 
dipadukan maka akan diketahui berapa jumlah produk yang akan diproduksi, dan 
kapan waktu untuk mulai produksi dapat ditentukan, proses ini terjadi dalam MRP. 
Pada produksi buku BSE IPS yang diangkat dalam penelitian ini jumlah tiap 
komponen dari hasil MRP akan diterjemahkan dalam bentuk unit yang dibutuhkan 
 
 
untuk memproduksi komponen-komponen tersebut. Dengan adanya hal tersebut 
perusahaan kemudian akan mengambil keputusan mengenai waktu pemesanan 
serta jumlah komponen yang harus disediakan untuk produksi.  
 
BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
1. Pengertian Perencanaan dan Pengendalian Produksi 
Menurut Nasution (2003 : 13) perencanaan dan pengendalian produksi 
adalah proses untuk merencanakan dan mengendalikan aliran material, mengalir 
dan keluar dari sistem produksi/operasi sehingga permintaan pasar dapat dipenuhi 
dengan jumlah yang tepat, waktu penyerahan yang tepat, dan biaya produksi 
minimum. Adapun manfaat perencanaan dan pengendalian produksi menurut 
Gitosudarmo (2002 : 9) antara lain : 
a. Manfaat bagi konsumen 
1) Harga barang yang lebih murah 
2) Kualitas harga yang lebih unggul 
3) Kecepatan waktu penyelesaian 
b. Manfaat bagi produsen 
1) Keselamatan kerja meningkat 
2) Kemantapan dalam kesempatan kerja 
3) Perbaikan kondisi kerja 
4) Peningkatan kesejahteraan 
 
 
2. Persediaan 
a. Pengertian Persediaan 
Setiap perusahaan baik perusahaan jasa maupun manufaktur ataupun 
dagang selalu mengadakan persediaan untuk kelancaran produksinya. Apabila 
kekurangan atau kelebihan akan menyebabkan kesulitan yang sangat berarti bagi 
perusahaan. Ini merupakan pekerjaan serius yang harus ditangani oleh manajer 
produksi. 
Keinginan pelanggan tidak akan terpenuhi dengan tepat waktu jika tidak ada 
persediaan pada sewaktu-waktu, masalahnya barang atau jasa tidak tersedia setiap 
saat, artinya pihak perusahaan menyia-nyiakan kesempatan untuk mendapatkan 
keuntungan yang seharusnya diperoleh. Menurut Ahyari (2004:149) persediaan 
adalah suatu kegiatan yang meliputi barang-barang milik perusahaan dengan 
maksud untuk dijual dalam suatu periode usaha normal, atau persediaan barang-
barang yang masih dijual dalam pengerjaan proses produksi. 
Persediaan menurut pengertian di atas bisa berupa bahan baku, bahan 
pembantu (work in proses) dan barang jadi. Persediaan merupakan salah satu 
unsur yang paling aktif dalam operasi perusahaan yang secara kontinyu diperoleh, 
kemudian dijual kembali. Persediaan dapat diminimkan dengan mengadakan 
perencanaan yang lebih baik serta organisasi bagian yang lebih efisien. 
Menurut Nasution (2003 : 103 ) persediaan adalah sumber daya yang 
menggangur (idie resource) yang menunggu proses lebih lanjut yang dimaksud 
adalah berupa kegiatan produksi pada sistem manufaktur, kegiatan konsumsi 
pangan pada rumah tangga. 
 
 
 
 
b. Fungsi Persediaan  
Ada empat fungsi persediaan menurut Render & Heizer (2005:60) yaitu:  
1. Untuk memisahkan beragam bagian proses produksi.  
2. Untuk memisahkan perusahaan dari fluktuasi permintaan dan menyediakan 
persediaan barang-barang yang akan memberikan pilihan bagi pelanggan.  
3. Untuk mengambil keuntungan diskon kuantitas.  
4. Untuk menjaga pengaruh dan inflasi dan naiknya harga.   
c. Jenis –jenis Persediaan 
Menurut Render dan Heizer (2005 : 61) jenis persediaan dibagi menjadi 4 yaitu : 
1) Persediaan bahan baku (row material  inventory) 
Yaitu bahan yang telah dibeli namun tidak diproses, bahan mentahnya dapat 
digunakan dari produksi untuk pemasok yang berbeda. 
2) Persediaan barang setengah jadi (working in prosses-WIP) 
Yaitu bahan baku atau komponen yang sudah mengalami beberapa 
perubahan, tetapi belum selesai, WIP diselenggarakan karena untuk memuat 
suatu produk diperlukan waktu (disebut waktu siklus) pengurangan waktu 
siklus menyebabkan persediaan WIP berkurang. 
 
 
3) MRO (pemeliharaan,perbaikan ,operasi) 
 
 
MRO diselenggarakan karena waktu dan kebutuhan peralatan tidak dapat 
diketahui. 
4) Persediaan barang jadi (finished goods inventory) 
Yaitu produk yang sudah selesai dan menunggu pengiriman, barang jadi bisa 
saja disimpan karena permintaan pelanggan di masa depan tidak diketahui. 
3. Perencanaan Produksi 
Adalah penentuan atau penetapan tujuan-tujuan organisasi, penentuan 
strategi, kebijakan proyek, program prosedur, metode, sistem, anggaran dan 
standar yang dibutuhkan untuk mencapai tujuan (Handoko, 2003:2) 
Menurut Nasution (2008:15) sifat-sifat perencanaan produksi adalah sebagai 
berikut: 
1) Berjangka waktu 
Proses produksi memerlukan keterlibatan bermacam-macam tingkat ketrampilan 
tenaga kerja, peralatan, modal, dan informasi yang biasanya dilakukan secara 
terus-menerus dalam jangka waktu yang sangat lama. 
2) Berjenjang 
Perencanaan produksi akan bertingkat dari perencanaan produk level tinggi 
sampai perencanaan produksi level yang rendah. 
3) Terpadu 
Perencanaan produksi akan melibatkan banyak faktor, seperti bahan baku, 
mesin, tenaga kerja, dan waktu. Semua faktor tersebut harus sesuai dengan 
kebutuhan yang direncanakan dalam mencapai target produksi tertentu yang 
didasarkan atas perkiraan. 
 
 
4) Berkelanjutan 
Perencanaan produksi disusun untuk suatu periode tertentu yang merupakan 
masa berlakunya rencana tersebut. Setelah habis masa berlakunya, maka harus 
dibuat rencana baru untuk periode berikutnya. 
5) Terukur 
Selama pelaksanakan produksi, realisasi dan rencana produksi akan selalu 
dimonitor untuk mengetahui apakah terjadi penyimpangan dari rencana yang 
ditetapkan. 
6) Realistik 
Rencana produksi yang dibuat harus sesuai dengan kondisi yang ada dalam 
perusahaan, sehingga target yang ditetapkan merupakan nilai yang realistik 
untuk dapat dicapai dengan kondisi yang dimiliki perusahaan pada saat rencana 
tersebut dibuat. 
Menurut Nasution (2003 : 16) manajemen produksi dapat dibedakan menjadi 
tiga macam: 
1) Perencanaan jangka panjang yang melihat lima tahun ke depan dan 
berhubungan dengan masalah apa yang muncul pada masa mendatang 
terhadap tujuan sistem dan tindakan apa yang diperlukan. Perencanaan ini 
mempertimbangkan ramalan, kondisi perekonomian, situasi politik sosial dan 
perubahan teknologi serta perilaku pesaing yang akan dievaluasi dampaknya 
efektivitas perusahaan. 
2) Perencanaan jangka menengah (Perencanaan Agregrat) yang mempunyai 
horizon waktu satu sampai dua belas bulan dan dikembangkan berdasarkan 
 
 
peramalan permintaan tahunan dari bulanan dan sumber daya produksi yang 
ada (jumlah tenaga kerja, tingkat persediaan, biaya produksi, jumlah supplier dan 
subkontrak) dengan asumsi kapasitas produksi relative stabil. 
3) Perencanaan jangka pendek adalah perencanan yang mempunyai horizon waktu 
kurang dari satu tahun dan bentuk perencanaannya adalah beberapa jadwal 
produksi yang bertujuan menyeimbangkan permintaan aktual dengan sumber 
daya yang tersedia sesuai dengan batasan yang diterapkan perencanaan 
agregat. 
Adapun tujuan dari perencanaan produksi menurut Assauri (1999 : 130) 
adalah : 
1) Untuk mencapai tingkat atau keuntungan tertentu. 
2) Untuk menguasai pasar tertentu, sehingga hasil atau output perusahaan tetap 
mempunyai market share 
3) Untuk mengusahakan dan memperhatikan supaya pekerjaan dan kesempatan 
kerja yang sudah ada tetap pada tingkatnya dan berkembang. 
4) Untuk menggunakan sebaik-baiknya (efisien) fasilitas yang sudah ada pada 
perusahaan yang bersangkutan 
 
4.   Pengawasan Produksi 
Pengawasan merupakan suatu usaha untuk memastikan bahwa aktivitas 
yang dilakukan sesuai dengan aktivitas yang direncanakan. Apabila terjadi 
penyimpangan akan diketahui mana letak penyimpangannya, untuk mengetahui 
seberapa tingkat pencapaian atau penyelesaian kegiatan yang ditentukan. Menurut 
 
 
Handoko (2003: 369) pengawasan adalah proses untuk ”menjamin” bahwa tujuan-
tujuan organisasi dan manajemen tercapai. 
Menurut Handoko (1999:252) adapun jenis-jenis pengawasan produksi yaitu : 
a. Order control, Hampir semua perusahaan menggunakan berbagai sistem order 
control untuk operasi-operasi berdasarkan pesanan mereka, tetapi sangat sedikit 
perusahaan yang hanya menggunakan order control dalam semua operasinya. 
Kapan saja suatu perusahaan mulai menerima order-order secara terus-
menerus, dan bila permintaan menjadi semakin besar dan proses produksi 
semakin lama, manajemen harus melengkapinya dengan sistem-sistem 
pengawasan yang berorientasi pada aliran produk, yang secara umum disebut 
flow control. Order control bertujuan agar pengerjaan dan penyelesaian suatu 
pesanan dilakukan sesuai dengan yang diinginkan atau yang telah ditetapkan 
dalam schedule produksi induk. 
b. Flow control, Produk-produk yang distandarisasikan dan dibuat dalam volume-
volume besar serta dibuat pada garis-garis produksi, dikendalikan dengan 
menggunakan flow control. Flow control banyak dijumpai dalam proses produksi 
kontiyus atau terus-menerus, dimana pengerjaan produk mengalir sepanjang lini 
produksi melalui pusat-pusat kerja sampai lini terakhir dari menit ke menit. 
Komponen-komponen dan bagian-bagian rakitan harus saling mengalir ke pusat-
pusat kerja sepanjang garis pada tingkat yang sesuai dengan kebutuhan. Jadi 
tujuan utama flow control adalah untuk memadamkan tingkat-tingkat aliran 
berbagai komponen, bagian rakitan dan perakitan akhir. 
c. Load control, load control biasanya bersangkutan dengan penyusunan skedul-
 
 
skedul untuk satu atau lebih mesin-mesin penting. Suatu mesin besar atau mesin 
kunci mungkin digunakan untuk suatu pengerjaan produk-produk berbagai 
ukuran dan variasi seperi percetakan dan penerbitan buku, majalah dan 
sebagainya. Load control terutama mengatur pembebanan mesin-mesin kunci 
tersebut dan mengidentifikasi kebutuhan setiap order agar kuantitas atau tingkat 
produksi dapat dikendalikan. 
d.  Block control, block control bentuk lain dari order control, biasanya digunakan 
dalam industri pakaian jadi. Pengawasan ini mengelompokan order-order 
menurut model, ukuran, dan style tertentu, dan kemudian menggabungkan 
menjadi semacam ”blocks”. Suatu block adalah sejumlah produk yang dapat 
diproduksikan pabrik dalam periode waktu tertentu misal satu hari. Block control 
bertujuan agar pengerjaan kelompok barang yang memperlukan proses sama 
dapat dilakukan secara efektif dan agar proses produksi dapat bejalan dengan 
konstan. 
5. Material Requirement Planning (MRP) 
a. Definisi Material Requirement Planning (MRP) 
 Bahan baku merupakan faktor produksi yang sangat penting karena 
bahan baku adalah penunjang berlangsungnya kegiatan produksi. Apabila terjadi 
kekurangan persediaan bahan baku atau bahkan kehabisan (stock out), maka 
proses produksi akan berhenti. Sebaliknya jika terjadi kelebihan bahan baku 
yang berada dalam gudang maka akan mengakibatkan naiknya biaya-biaya 
terkait dengan bahan baku tersebut. Maka dari itu pengadaan persediaan bahan 
baku perlu diperhitungkan, dikendalikan dan direncanakan agar proses produksi 
 
 
tetap lancar dan stabil tanpa ada keterlambatan pengiriman barang jadi atau 
adanya kenaikan biaya bahan baku. 
 Metode yang tepat untuk melakukan hal tersebut adalah Material 
Requirement Planning (MRP), karena memiliki manfaat yaitu “dapat digunakan 
untuk perencanaan dan pengendalian item barang (komponen) yang tergantung 
pada item-item di tingkat (level) yang lebih tinggi” (Nasution,2003:127) MRP 
akan sangat membantu apabila diharapkan dalam perencanaan kebutuhan 
bahan baku yang dalam permintaan tiap komponen tersebut tergantung pada 
jumlah produk akhir yang dihasilkan. 
Sebelum melangkah lebih jauh, perlu ketahui lebih dahulu apa yang 
dimaksud dengan MRP. Menurut Render & Heizer (2005 : 106) MRP adalah 
sebuah teknik permintaan terkait yang menggunakan daftar kebutuhan bahan, 
persediaan, penerimaan yang diperkirakan, dan jadwal produksi induk untuk 
menentukan kebutuhan material. 
Menurut Nasution (2008 : 245) material requirement planning  (MRP) 
adalah prosedur logis, aturan dan teknik pencatatan terkomputerasi yang 
dirancang untuk menerjemahkan MPS (Master Production Schedulling) menjadi 
kebutuhan bersih untuk semua item. 
 Dalam penerapannya, metode material requirement planning (MRP) 
mempertimbangkan adanya tenggang waktu (lead time) pemesanan maupun 
proses produksi suatu komponen. Sehingga kapan komponen harus dipesan 
atau diproduksi bisa ditetapkan. MRP memerlukan data informasi atau 
komponen seperti yang terlihat pada contoh gambar di bawah ini : 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar II.1. Sistem MRP 
Dalam menentukan Master Production Schedulling diperlukan informasi 
mengenai jumlah yang akan diproduksi untuk beberapa waktu mendatang 
melalui perencanaan produksi yang ditetapkan berdasarkan peramalan produk 
atau pesanan dari konsumen, dengan mempertimbangkan kapasitas produksi . 
Selain MPS, metode MRP juga memerlukan data persediaan baik barang jadi 
maupun komponen dan daftar komponen (Bill of Material) dari suatu produk yang 
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akan diproduksi. Dari proses MRP akan diperoleh informasi tentang jumlah 
komponen atau waktu dilakukannya pemesanan atau produksi komponen 
tersebut. 
b. Komponen utama sistem MRP 
Tiga komponen atau input utama dari sistem MRP menurut Nasution (2003 :136) 
1. Master Production Schedule (MPS) 
MPS adalah jadwal produk utama yaitu data yang memberikan informasi 
tentang jadwal dari produk-produk jadi yang harus diproduksi untuk 
memenuhi permintaan yang telah diramalkan. 
2. Inventory Status Reqord (catatan persediaan) 
Catatan persediaan merupakan data informasi yang akurat dan ketersediaan 
barang jadi maupun komponen. Data ini mencakup nomor identifikasi tiap 
komponen, jumlah barang di gudang, jumlah yang akan dialokasikan, tingkat 
persediaan minimum, komponen yang sedang dipesan dan waktu 
kedatangan serta tenggang waktu pengadaan bagi tiap komponen. 
3. Bill of Material (Daftar persediaan) 
Bill of Material adalah data yang berisi tentang struktur produk yang detail 
komponen-komponen sub assembling (jenis, jumlah, dan spesifikasinya) 
hubungan suatu barang dan komponen-komponennya ditunjukan dalam 
suatu struktur produk secara peringkat. Produk akhir disebut sebagai level 
 
 
nol, sedangkan komponen berikutnya disebut sebagai level satu, dua, dan 
seterusnya seperti pada gambar di bawah ini: 
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Gambar II. 2 
Diagram Struktur Produk 
Hubungan antara suatu barang dan komponen-komponennya ditujukan 
dalam suatu struktur produk secara peringkat. Produk akhir disebut sebagai level 
0,sedangkan komponen berikutnya disebut sebagai level 1, 2 dan seterusnya. 
Pemberian level digunakan untuk menghitung MRP (material requirement 
planning) dengan menggunakan aplikasi komputer POM for windows. Angka-
angka dalam kurung menunjukan jumlah komponen untuk membuat satu unit 
komponen pada level atasnya. 
c. Manfaat dan Kemampuan MRP (Material Requirement Planning) 
Menurut  Render & Heizer (2005 : 159) ada empat manfaat MRP, yaitu: 
A 
C2 B2 
D3 E3 
 
 
1. Respon yang lebih baik pesanan pelanggan sebagai hasil dari jadwal yang 
terus menerus diperbaiki 
2. Respon yang lebih cepat terhadap perubaham pasar 
3. Pemanfaatan fasilitas dan tenaga kerja yang terus ditingkatkan 
4.  Tingkat persediaan yang berkurang 
Sistem MRP selain memberikan manfaat juga mempunyai beberapa 
kemampuan, kemampuan sistem MRP menurut Nasution (2003 : 129), antara 
lain : 
1. Mampu menentukan kebutuhan pada saat yang tepat 
2. Membentuk kebutuhan minimal untuk setiap item 
3. Menentukan pelaksanaan rencana pemesanan 
4. Menentukan penjadwalan ulang atau pembatalan atas suatu jadwal yang 
direncanakan 
d. Tujuan dan Sasaran MRP (Material Requirement Planning) 
Menurut Purnomo (2004 : 108) secara umum MRP mempunyai tujuan 
anatara lain : 
1) Meminimalkan persediaan 
2) Mengurangi resiko keterlambatan produksi atau pengiriman 
3) Menentukan pelaksanaan rencana pemesanan 
4) Menentukan penjadwalan ulang 
Menurut Rangkuti, (2002 :141) sasaran MRP adalah sebagai berikut: 
1. Pengurangan jumlah persediaan 
 
 
MRP menentukan berapa banyak komponen yang dibutuhkan dan kapan 
dibutuhkan. 
2. Pengurangan produksi dan tenggang waktu  pengiriman 
3. MRP mengidentifikasi jumlah material yang dibutuhkan, waktunya 
ketersediaan, perolehannya dan produksi untuk menyelesaikan pada waktu 
dibutuhkan untuk dikirim 
4. Komitmen yang realistis 
Janji untuk memenuhi pengiriman barang dapat memeberikan kepuasan lebih 
kepada konsumen 
5. Meningkatkan efisiensi 
 MRP menyediakan koordinasi yang dekat antara bermacam divisi kerja (work 
center) yang terlibat dalam proses produksi 
e. Langkah–langkah dalam menerapkan metode MRP menurut Purnomo (2004 
:113) antara lain : 
1) Netting procces 
Menentukan kebutuhan bersih adalah selisih antara kebutuhan kotor (Gross 
Reqirement) dengan persediaan yang ada di tangan (on hand). 
2) Lotting Process 
Menentukan jumlah pesanan tiap komponen yang didasarkan kebutuhan 
bersih (Net requirement) yang dihasilkan dari proses netting. 
3) Off setting Process 
Menentukan waktu pemesanan yang direncanakan dengan 
mempertimbangkan tenggang waktu (lead time) proses atau pemesanan 
pada supplier. 
 
 
 
4) Explosion Process 
Menentukan jumlah tiap komponen untuk membuat sejumlah barang jadi 
yang diperlukan dengan menentukan Bill Of Material (BOM) dan kebutuhan 
kotor tiap komponen. 
Matrik MRP  
Item : LL.C :  
Lot Size : LT :  
Periode 
Gross Requirements        
Scheduled Receipt         
Projected on Hand        
Net Requirement        
Planned Order Receipt        
Planned Order Releases        
Tabel II.3 Matrik MRP 
Keterangan :  
Item  : Nama atau nomor yang mengidentifikasikan barang  
LLC  : Level kode bahan dalam struktur produk  
Lot Size  : Ukuran pemesanan normal  
LT  : Lead Time, waktu antara pemesanan hingga barang diterima 
Gross Requirements  : Kebutuhan kotor  
Schedule Receipt   : Jadwal penerimaan  
Projected on Hand   : Persediaan di tangan  
Net Requirement   : Kebutuhan bersih  
 
 
 
 
f. Perluasan MRP (Material Requirement Planning) 
Menurut Render & Heizer (2005 :181) dalam beberapa belakangan ini 
terlihat adanya perkembangan sejumlah perluasan MRP, tiga diantaranya 
adalah: 
1. MRP Loop-Tertutup 
MRP Loop-tertutup adalah sebuah sistem yang menyiadakan umpan 
balik ke rencana kapasitas, jadwal produksi induk, dan rencana produksi 
sehingga perencanaan dapat tetap berlaku sepanjang waktu. 
2.  Perencanaan Kapasitas 
Perencanaan kapasitas suatu perencanaan sumber daya dalam 
sebuah pusat kerja untuk semua pekerjaan yang saat ini dibebankan pada 
suatu kerja tersebut, semua pekerjaan yang direncanakan, dan pesanan yang 
diharapkan. Menurut Daft (2006:628) perencanaan kapasitas adalah 
penentuan dan penyesuaian kemampuan organisasi untuk menghasilkan 
produk dan jasa agar dapat memenuhi permintaan. Ada beberapa hal untuk 
meningkatkan kapasitas, yaitu : 
a. Menciptakan perubahan tambahan dan mempekerjakan orang-orang 
untuk bekerja pada mereka 
b. Meminta orang-orang yang ada untuk bekerja lembur untuk menambah 
kapasitas. 
c. Mengontrakan keluar pekerjaan ekstra kepada perusahaan lain. 
 
 
d. Memperluas pabrik dan menambahkan lebih banyak peralatan. 
3. Matarial Resource Planning II (MRP II) 
Perencanaan sumber daya material (MRP II) memadukan semua 
sistem informasi, memberikan umpan balik kepada rencana kapasitas, jadwal 
produksi utama dan akhirnya kepada rencana produksi. Dalam MRP II data 
persediaan dapat diasumsikan berdasarkan kerja biaya bahan baku(bukan 
jumlah bahan baku), biaya modal, atau variabel sumber daya lain sehingga 
MRP bias diterapkan bukan hanya dalam perusahaan manufaktur saja akan 
tetapi perusahaan yang bergerak di bidang lain, seperti restauran dan rumah 
sakit bisa menerapkan sistem ini dalam mengelola pengendalian bahan 
bakunya. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
BAB III 
PEMBAHASAN 
 
A. Gambaran Objek Penelitian 
1. Sejarah perkembangan perusahaan 
  Pada mulanya perusahaan percetakan PT. Nyata Grafika Media Surakarta 
berasal dari sebuah perusahaan ternama yang berada di kota Surabaya yaitu 
perusahaan Jawa Pos Group. Jawa Pos didirikan oleh The Chung Shen tanggal 1 
Juli 1949, dengan nama Java Post. Hingga tahun 1982 tiras atau oplagh yang 
dihasilkan mencapai 5.000 – 8.000 per hari. 
Berawal dari tekad untuk memberikan service serta pelayanan yang terbaik bagi 
pembaca dan pecinta harian Jawa Pos, khususnya yang berada di wilayah Jawa 
Tengah dan DIY, lahirlah perusahaan percetakan yang kemudian diberi nama PT 
Nyata Grafika Media Surakarta. Setelah melalui perjalanan panjang dan 
pertimbangan geografis, ( Solo, Boyolali, Klaten hingga Yogya ) dipilihlah lokasi 
strategis di jalan Adi Sumarmo 138 Kartasura, Sukoharjo. Pada Juli 1997, tempat 
ini kemudian dibangun setahap demi setahap yang akhirnya lengkap seperti yang 
telah berdiri di atas lahan 11.572 M2. 
Kurang dari waktu 6 bulan, telah berdiri bangunan yang benar-benar 
dipersiapkan untuk pondasi mesin cetak yang membutuhkan perhitungan secara 
cermat. Namun demikian, proses pembangunan tidak serta merta selesai begitu 
saja, seiring dengan pembangunan fisik gedung, Ir. Misbahul Huda beserta tim 
 
 
mekanik dan elektrik mengerahkan seluruh tenaga dan ilmunya agar proses 
pemasangan mesin cetak web SEIKEN-40 bisa segera terpasang dengan baik 
setelah pondasi mesin kering. Mesin yang didatangkan dari negeri matahari terbit 
tersebut terpasang dengan kokoh di atas pondasi yang memang dipersiapkan 
untuk mesin tersebut. Proses produksi yang menghasilkan cetakan Koran Jawa 
Pos  tetap berjalan dengan baik dan lancar. Hal itu dilakukan semata-mata untuk 
mewujudkan tekad memberi yang terbaik bagi pembaca harian Jawa Pos. 
Prinsip kuat itulah yang mendorong perusahaan ini berproduksi dengan 
baik. Karena prinsip pak Dahlan lebih cepat siap lebih baik, artinya seandainya 
mesin SEIKEN sudah fight betul dan bisa menghasilkan koran yang baik, dan itu 
berarti service ke customer/pembaca lebih cepat sampai, maka pelaksanaan 
pembangunan gedung yang lainnya bisa sambil jalan. Dengan kekuatan tim 
mereka yang solid akhirnya berhasil menyelesaikan pemasangan mesin dengan 
baik. 
Tanggal 20 Oktober 1997 resmi dinyatakan sebagai hari kelahiran PT. Nyata 
Grafika Media Surakarta, lahir dengan segala upaya bak seorang ibu melahirkan 
anaknya. Jawa Pos dapat terbit lebih awal di tengah-tengah masyarakat Jawa 
tengah kala itu. Waktu demi waktu membuat PT, Nyata Grafika Media Surakarta 
bertambah semakin dewasa. Pengembangan di segala bidang tetap kami lakukan 
sampai dengan sekarang ini. PT. Nyata Media Grafika Surakarta adalah 
perusahaan percetakan yag produknya berupa Koran Jawa Pos, percetakan buku-
buku LKS serta barang-barang percetakan yang lainnya. 
 
 
Seiring dengan berjalannya waktu, untuk lebih meningkatkan layanan 
kepada customer, perusahaan mengikuti perkembangan teknologi untuk mesin 
cetak web, sheet serta pracetaknya, salah satu bagian terkecilnya adalah 
penggunaan Computer To Plate ( C T P ) yang tidak semua percetakan 
menggunakannya. Dengan prasarana mesin ini, proses di pracetak lebih efisien 
waktunya. Selain itu, mesin-mesin web selalu di up-grade untuk bisa 
menyesuaikan kebutuhan dan tuntutan kualitas cetak yang sekarang ini semakin 
canggih. Dengan demikian, PT. Nyata Grafika Media Surakarta bisa menyajikan 
hasil cetakan yang lebih hebat dan memuaskan. 
Dalam mendirikan suatu perusahaan banyak faktor yang harus diperhatikan. 
Adapun alasan memilih lokasi perusahaan dengan mempertimbangkan berbagai 
faktor antara lain : 
a. Dekat dengan sumber tenaga kerja 
Tersedianya tenaga kerja yang cukup memadai sangat mendukung dalam 
kegiatan usaha baik dari segi kualitas maupun kuantitasnya. 
 
 
b. Dekat dengan pasar dan terminal 
Dalam memasarkan hasil produksinya kepada konsumen, perusahaan sudah 
mempunyai pos atau agen-agen dari Jawa Pos Group yang lokasinya berada 
di pasar dan terminal. 
c. Dekat dengan jalan raya 
 
 
Perusahaan percetakan PT. Nyata Grafika Media Surakarta terletak di pinggir 
jalan raya sehingga memudahkan transportasi dan komunikasi yang dapat 
menghubungkan pabrik dengan tenaga kerja maupun konsumen. 
Setiap Perusahaan yang berdiri pasti mempunyai tujuan tertentu sesuai 
dengan usaha yang dikelolanya. Adapun tujuan berdirinya perusahaan percetakan 
PT. Nyata Grafika Media Surakarta adalah : 
a. Untuk meningkatkan pelayananan yang baik tentang service Koran Jawa Pos 
Group kepada konsumen yang berada di wilayah Jawa Tengah. 
b. Membantu dan meningkatkan lapangan kerja dalam mengatasi pengangguran 
sekaligus meningkatkan pendapatan ekonomi masyarakat sekitar. 
c. Memaksimalkan laba, mempertahankan kelangsungan hidup usahanya dan 
ingin terus berkembang. 
2. Stuktur Organisasi 
   Keberadaan struktur organisasi dalam suatu perusahaan adalah sangat 
penting, agar dalam menjalankan usahanya dapat berjalan dengan lancar secara 
efektif dan efisien. Dengan adanya struktur organisasi akan menunjukkan suatu 
kerangka atau gambaran secara sistematis tentang hubungan kerja dengan 
masing-masing bagian yang ada. 
  PT. Nyata Grafika Media Surakarta merupakan perusahaan perseorangan 
dimana pemilik perusahaan sekaligus merupakan pimpinan perusahaan. Bentuk 
organisai perusahaan ini adalah garis lurus, yaitu kekuasaan lurus dari atas ke 
bawah. Alasan dipilihnya struktur organisasi ini karena bentuknya yang sederhana 
dan mengandung adanya kesatuan dalam memimpin. Dengan diketahuinya 
 
 
wewenang dan tanggung jawab dari masing-masing personal yang memegang 
jabatan ini dapat menghindarkan dari kesimpang siuran dalam menjalankan tugas-
tugasnya. 
   Adapun mengenai struktur organisasi pada PT. Nyata Grafika Media 
Surakarta dapat dilihat pada bagan berikut ini: 
 
 
Gambar III.1 
Struktur Organisasi 
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a. Operational Manager  
              Tugas dan Tanggung Jawab : 
1. Membantu Direksi dalam penyusunan rencana operasional dan anggaran 
serta sistem dan prosedur (sisdur) kantor operasional Surakarta. 
2. Membantu Direksi dalam pelaksanaan efektifitas organisasi kantor 
operasional Surakarta. 
3. Bersama-sama HRD mengatur pelaksanaan efektifitas SDM kantor 
operasional Surakarta. 
4. Membuat progress report kantor Operasional Surakarta. 
5. Mengusulkan kepada Direksi tindakan perbaikan metode kerja kantor 
operasional Surakarta. 
6. Melakukan kontrol dan kendali penggunaan sumber daya dan sarana 
lainnya dalam lingkup kantor operasional Surakarta untuk menunjang 
program efisiensi dari manajemen. 
7. Membangun dan membina hubungan kerja, komunikasi, dan jaringan kerja 
dengan pihak-pihak luar sehubungan dengan sifat dan sasaran tugas-tugas 
dalam kantor operasional Surakarta baik dalam lingkup grup Jawa Pos 
maupun eksternal grup Jawa Pos. 
b. Accounting 
Accounting tugasnya mengendalikan keuangan antara penerimaan dan 
pengeluaran perusahaan. Accounting membawahi dua bagian yaitu : 
1) Marketing 
 
 
Menentukan kebijakan mengenai pemasaran produk. Marketing 
membawahi administrasi marketing yang tugasnya merencanakan produk 
yang akan diproduksi serta menghitung jumlah biaya yang dibutuhkan 
dan setelah menerima persetujuan dari pimpinan perusahaan segera 
membuat dan memproduksi barang sesuai pesanan. 
2) Kasir 
Tugasnya melakukan penerimaan dan pengeluaran uang hasil dari 
ongkos cetak. Dalam melakukan tugasnya kasir dibantu oleh: 
2.1)   Administrasi produksi 
Tugasnya mengurusi output dan input barang dalam perusahaan. 
2.2)   Administrasi logistik bahan baku 
Membeli bahan baku dan menangani segala urusan yang berkaitan 
dengan pengadaan gudang.  
2.3)   Administrasi logistik teknik 
Membeli bahan mengenai segala urusan yang berkaitan dengan 
suku cadang mesin. 
c. Koordinator produksi 
Tugasnya merencanakan, mengatur, mengawasi jalannya produksi. Bagian ini 
membawahi dua bagian yaitu : 
1) Produksi 
Tugasnya menyelenggarakan semua kegiatan di bidang proses produksi. 
Bagian ini dibantu oleh : 
 
 
 
 
 
a) Karu produksi(kepala regu produksi) 
Menjaga dan mengawasi serta memelihara mesin-mesin atau 
peralatan percetakan agar selalu dalam keadaan baik. 
b) Wakaru produksi (Wakil regu produksi) 
Membantu tugas-tugas yang dilaksanakan oleh kepala regu produksi. 
2) Teknik 
Tugasnya mengontrol, meneliti dan memperbaiki mesin-mesin jika 
mengalami kerusakan. Selain itu tugas adalah merencanakan dan 
menjadwal perawatan mesin-mesin produksi. Tugas ini dilakukan setiap 
sesudah dan sebelum kegiatan produksi berlangsung. 
d. HRD/ Personalia 
Tugas dan Tanggung Jawab : 
1) Membuat perencanaan kebutuhan karyawan dan mengkoordinasikan 
dengan  bagian terkait 
2) Menegakan disiplin kerja dan semangat kerja karyawan 
3) Memastikan karyawan berkompeten pada pekerjaannya masing-masing 
4) Bertanggung jawab atas kelengkapan data karyawan 
5) Bertanggung jawab terhadap semua administrasi kepersonaliaan dan 
payroll 
6) Memastikan kewajiban perusahaan sesuai peraturan pemerintah 
7) Memastikan berjalannya peraturan perusahaan 
 
 
8) Memberikan pembinaan dan pengarahan pada karyawan sesuai tugasnya 
9) Memberikan bimbingan kepada karyawan yang bermasalah 
10) Menjadi jembatan (penengah) antara manajemen dan karyawan 
11) Mempelajari dan mengevaluasi secara rutin dan cermat penyelenggaraan 
tugas bagiannya guna perbaikan dan peningkatan kinerja. 
Bagian ini membawahi: 
a) Seccurity 
Bagian ini bertanggung jawab terhadap keamanan di lingkungan pabrik 
b) Umum 
Bagian ini bertugas menjaga kebersihan dan kerapian lingkungan pabrik. 
1. Aspek Sumber Daya Manusia 
Hal-hal yang berkaitan dengan perkembangan terhadap aspek sumber 
daya manusia pada PT. Nyata Grafika Media Surakarta yaitu : 
 
a. Penarikan karyawan 
Tenaga kerja merupakan faktor yang sangat penting untuk menjalankan 
suatu proses produksi. Suatu perusahaan baik yang baru berdiri maupun 
yang telah berkembang tentunya membutuhkan tenaga kerja. Pemilihan 
tenaga yang tepat akan membantu mengambangkan perusahaan, oleh 
karena itu perusahaan percetakaan PT. Nyata Grafika Media Surakarta 
dalam mencari tenaga kerja sangat berhati-hati dan menggunakan tolok 
ukur efisiensi kerja. Penarikan karyawan dilakukan apabila perusahaaan 
 
 
kekurangan karyawan atau apabila perusahaan menerima order dan 
proses pengerjaannya terbatas oleh waktu. Karyawan pada perusahaan 
PT. Nyata Grafika Media Surakarta berjumlah 61 orang yang merupakan 
karyawan tetap. Di samping itu terdapat juga karyawan kontrak dan harian 
lepas. Perincian dari karyawan tetap adalah sebagai berikut : 
1) Operasional Manager  :   1 orang 
2) Accounting    :   1 orang 
3) Marketing    :   5 orang 
4) PPIC     :   1 orang 
5) Produksi    : 15 orang 
6) GA & HRD    :   6 orang 
7) Quality Control   :   1 orang 
8) Customer Service   :   1 orang 
9) Mekanik & Elektrik   :   8 orang 
10) Security    :   7 orang 
11) Kepala Produksi   :   1 orang 
12) Logistik produksi   :   1 orang 
13) Finishing    :   4 orang 
 
 
14) Pengadaan bahan   :   2 orang 
b.  Jam kerja 
Perusahaan menentukan peraturan kerja untuk menciptakan 
kesejahteraan bekerja yang harmonis di lingkungan perusahaan yang 
diatur oleh Departemen Tenaga Kerja dalam hal keselamatan dan 
kesejahteraan tenaga kerja. Adapun peraturan-peraturan yang dikeluarkan 
oleh perusahaan percetakan PT. Nyata Grafika Media Surakarta adalah : 
1) Waktu jam kerja tidak boleh lebih dari 8 jam sehari atau 48 jam 
seminggu. 
2) Waktu jam kerja pada hari Sabtu hanya 5 jam kerja. 
3) Untuk karyawan bagian produksi dibagi menjadi dua shift dan waktu 
kerja efektifnya 8 jam. Pembagiannya yaitu : 
a) Shift pagi mulai dari jam 08.00 – 16.00 WIB 
b) Shift malam mulai dari jam 21.00 – 05.00 WIB 
4) Untuk karyawan bagian perkantoran waktu kerja efektif dari jam 08.00–
16.00 WIB. 
5) Sedangkan untuk security dibagi menjadi tiga shift yaitu : 
a) Shift I mulai dari jam 07.00 – 15.00 WIB. 
b) Shift II mulai dari jam 15.00 – 23.00 WIB. 
c) Shift III mulai dari jam 23.00 – 07.00 WIB. 
6) Waktu istirahat karyawan ditetapkan setiap 4 jam kerja, lamanya waktu 
istirahat satu jam. 
 
 
7) Kelebihan jam kerja dari waktu kerja yang ditentukan di atas adalah 
kerja lembur. 
8) Hari istirahat mingguan adalah hari Minggu, kecuali bagi kerja yang 
karena pekerjaannya ditentukan lain. 
9) Pada hari raya resmi yang ditetapkan pemerintah, semua karyawan 
tidak bekerja. 
10) Bilamana pada hari istirahat mingguan atau pada hari raya resmi 
karyawan dipekerjakan, maka jam kerjanya tidak ditentukan waktunya 
dan itu adalah kerja lembur. 
c. Sistem pengupahan 
Dalam masalah upah, untuk karyawan PT. Nyata Grafika Media Surakarta 
menggunakan sistem upah harian, mingguan dan bulanan. Adapun sistem 
pemberian upah terhadap karyawan didasarkan pada kebijaksanaan 
perusahaan dan menguat himbauan pemerintah. Untuk upah karyawan 
harian lepas ditetapkan sebesar Rp 25.000,00 per hari. Sedangkan untuk 
karyawan kontrak dan karyawan tetap, upah kerjanya berdasarkan 
perkembangan Upah Minimum Regional (UMR). Selain mendapat upah 
tersebut, seluruh karyawan tanpa terkecuali juga mendapatkan bonus, 
yang mana bonus tersebut akan diberikan perusahaan dalam waktu satu 
tahun sekali yang besar kecilnya disesuaikan dengan keuntungan yang 
diperoleh perusahaan. 
d. Jaminan sosial 
 
 
Percetakan PT. Nyata Grafika Media Surakarta juga berusaha 
memberikan jaminan sosial kepada karyawannya dengan maksud untuk 
membantu kebutuhan dan merangsang semangat kerja agar dapat 
meningkatkan produktivitas kerjanya. Adapun macam-macam jaminan 
sosial diantaranya : bingkisan pada hari raya, uang makan, rekreasi, ganti 
rugi pengobatan, uang transportasi, pakaian dan perlengkapan kerja, dan 
pemberian bonus. 
e. Pembinaan karyawan 
Pembinaan karyawan dilakukan agar kualitas kerja karyawan meningkat. 
Pembinaan dilakukan seminggu sekali di departemen masing-masing agar 
para karyawan dapat melakukan pekerjaannya dengan baik tanpa 
menimbulkan banyak kesalahan. Selain itu juga dapat pendidikan dan 
pelatihan bagi karyawan baru yang belum memahami pekerjaan yang 
akan dilakukan demi kelancaraan proses produksi. 
f.   Organisasi karyawan 
PT. Nyata Grafika Media Surakarta juga membentuk suatu organisasi 
yang beranggotakan semua karyawan. Setiap karyawan dapat menuntut 
hak melalui wadah organisasi tersebut dan mempunyai kewajiban yang 
harus dilaksanakan. Hak dan kewajiban karyawan yaitu : 
1) Hak karyawan, antara lain :        
 a)  Menerima upah sesuai dengan pekerjaanya 
 
 
b)  Menjadi anggota organisasi 
c)  Mendapatkan perlakuan yang adil dari perusahaan 
d)  Mendapat fasilitas kesejahteraan 
2) Kewajiban karyawan, antara lain : 
a) Melaksanakan tugas yang diberikan perusahaan dengan penuh 
tanggung jawab 
b) Mematuhi segala peraturan yang berlaku di perusahaan 
c) Menjunjung tinggi nama baik perusahaan dan tidak membocorkan 
rahasia perusahaan 
d)  Displin dalam bekerja 
4.   Pemasaran 
Kegiatan pemasaran pada PT. Nyata Grafika Media Surakarta antara lain: 
a) Daerah pemasaran 
Daerah pemasaran pada PT. Nyata Grafika Media Surakarta meliputi : 
Yogyakarta, Purwakarta, Solo, Karanganyar, Sragen, Klaten, Wonogiri, 
Sukoharjo dan Magelang. 
b) Proses penjualan 
1) Koran 
Berdasarkan mutasi (order cetak) dari agen. 
 
 
2) LKS, Tabloid dan majalah 
Dilakukan dengan system order atau pesanan. Biasanya pelanggan 
datang sendiri ke perusahaan atau melalui telepon. 
5.   Produksi 
Kegiatan yang berkaitan dengan aktivitas produksi dapat dijelaskan sebagai 
berikut : 
 
a. Jenis produksi 
1) Hasil produk utama 
Produk utama yang dihasilkan adalah Koran Jawa Pos yang meliputi 
Radar Solo da Radar Jogja. 
2) Hasil Produk sampingan 
Produk lain yang dihasilkan yaitu LKS, tabloid, majalah dan hasil 
cetakan-cetakan lainnya. 
b. Bahan baku 
  Bahan-bahan yang digunakan dalam proses produksi adalah: 
a) Kertas 
Adalah bahan yang akan dicetak dan merupakan bahan pokok. Jenis 
kertas yang digunakan yaitu : kertas adiprima, leces, aspec, setia 
kawan dan surya agung. 
b) Tinta 
 
 
Adalah sebagai bahan pewarna atau untuk menimbulkan tulisan serta 
gambar cetakan. Tinta yang digunakan ada empat warna yaitu : Cyan 
(biru kehijauan), Yellow (kuning), Magenta (merah kekuningan) dan 
Black (hitam). 
c) Plate 
Adalah alat yang dimasukkan ke dalam mesin yang akan 
menimbulkan tulisan atau gambar. Plate ini terbuat dari aluminium. 
c. Bahan pembantu 
Bahan pembantu yang digunakan antara lain : 
1) Fountain, digunakan untuk campuran air pembersih di cetakan dan 
menstabilkan Ph air 
2) Spare gum Finisher atau super dot, untuk melindungi plate agar tidak 
korosi atau terluka 
3) Spare gum 20, digunakan untuk membersihkan blengket atau rol 
4) Corector dan developer plate, digunakan untuk membersihkan plate 
5) Lem, digunakan untuk perekat pada bagian punggung dan samping 
buku 
6) Rapid fixer, digunakan untuk mencuci plate 
7) Oli, digunakan untuk pelumas mesin 
8) Strapping, merupakan tali yang digunakan untuk mengikat produk siap 
di kirim 
9) Double sided tape, digunakan untuk menyambung kertas 
10) Varent atau was, digunakan untuk mencuci rol atau blengket 
 
 
11) Seyton, digunakan sebagai pembersih dan pelicin pada mesin banding 
atau mesin potong 
12) Spray mount, digunakan sebagai perekat pada plate 
13) Cutting rubber, sebagai bantalan landasan pisau pada mesin web satu 
sisi 
14) Cutting stick, sebagai bantalan landasan pisau pada mesin web tiga 
sisi 
15) Film, digunakan untuk mencetak file 
16) Majune, merupakan kain yang digunakan untuk membersihkan mesin 
d. Mesin 
Mesin-mesin yang digunakan untuk menunjang kelancaran proses produksi 
adalah : 
1) Mesin Fast 300 terdapat 12 unit dan 1 unit Coro Man yang digunakan 
untuk mencetak koran,tabloid dan LKS. 
2) Mesin Subur Brand I terdapat 4 unit yang digunakan untuk menjilid LKS 
3) Mesin Subur Brand II terdapat 4 unit yang digunakan untuk menjilid LKS 
4) Mesin Community I terdapat 4 unit yang digunakan untuk mencetak LKS 
5) Mesin Community II terdpat 4 unit yang digunakan untuk mencetak LKS 
6) Mesin Sheed Feat yang digunakan untuk cetak warna, seperti brosur, 
cover dan kalender 
7) Mesin Banding digunakan untuk lem finishing pada buku atau tabloid. 
8) Mesin potong satu sisi terdapat 2 line yang digunakan untuk memotong 
sisi pada LKS 
 
 
9) Mesin potong tiga sisi terdapat 2 line yang digunakan untuk memotong 
sisi pada LKS 
10) Mesin Plate Maker terdapat 3 unit mesin ini digunakan untuk menyinari 
plate yaitu membuat image atau tulisan dari film ke plate 
11) Mesin Prossesor plate terdapat dua unit yang digunakan untuk 
mencuci plate 
12) Mesin Prossesor film terdapat dua unit yang digunakan untuk mencuci 
film 
13) Mesin Plong plate mesin ini digunakan untuk melubangi plate 
e.  Proses produksi 
Proses produksi Lembar Kerja Siswa (LKS) yang dijalankan oleh 
perusahaan melalui beberapa tahapan, antara lain : 
1) Print Film 
Print Film adalah print dengan media film. Jenis film  ada yang 
berwarna dan hitam putih. Film dubuat dalam dua bagian yaitu positif 
dan negatif. Film positif adalah film warna putih tulisan hitam, 
sedangkan film negatif adalah film hitam dengan tulisan putih. 
2) Print File 
Print file yaitu print dengan media Lembar Kerja Siswa (LKS). Beberapa 
bentuk file yaitu : 
a) Post Script (PS) yaitu bentuk file dengan ukuran besar 
b) Proces Data File (PDF) yaitu bentuk file dengan ukuran lebih kecil 
 
 
3) Prosesor film 
Setelah print file selesai kemudian dimasukkan ke mesin prosesor film. 
Prosesor film digunakan untuk mencuci file. Bahan pencuci terdiri dari : 
a) Developer, berupa cairan yang berfungsi untuk membersihkan 
bagian yang hitam 
b) Fixer, berupa cairan yang berfungsi untuk membersihkan bagian 
yang putih 
c) Air, berfungsi sebagai pembersih 
 
d) Dryer, berfungsi sebagai pemanasan 
4)   Montage atau Layout 
Yaitu kegiatan menempelkan dan menata halaman Lembar Kerja Siswa 
(LKS) yang menggunakan film pada selembar bening (astrolon) per 
plate atau per web. 
5)   Plate  
Setelah kegiatan montage selesai kemudian dilanjutkan dengan 
pembuatan plate cetak dengan cara penyinaran (ekspose) film di atas 
plate pada mesin plate maker. 
6) Cetak 
Plate kemudian dilipat agar plate bisa dijepit atau bisa masuk pada 
silinder mesin cetak untuk diputar pada kertas rol. Mesin cetak 
kemudian diisi dengan tinta, yang terdiri dari empat warna yaitu : Cyan 
(biru kehijauan), Yellow (kuning), Magenta (merah kekuningan) dan 
Black (hitam). Setelah semuanya siap mesin kemudian dijalankan. 
 
 
7) Sisip 
Setelah pross cetak selesai, kemudian keras disisip dan dlipat rapi serta 
disusun menurut halaman. 
8) Banding 
Setelah kertas disusun, dilanjutan proses pelapisan lem untuk 
merekatkan kertas cetakan pada bagian punggung agar menyatu 
menjadi sebuah buku. Lem yang digunakan ada tiga jenis yaitu lem 
putih, lem panas (hotmelt) dan lem PUR(poly-urethane). 
9) Potong 
Setelah kertas direkatkan untuk mendapatkan buku yang rapi maka 
dilakukan proses pemotongan pada bagian tepi sisi kertas yang tidak 
rata sesuai dengan ukuran yang ditentukan. Mesin yang digunakan ada 
dua jenis, yaitu mesin potong satu sisi dan mesin poyong tiga sisi. 
10) Sring 
Setelah menjadi buku, kemudian proses selanjutnya adalah 
membungkus buku kedalam plastik. Setiap 12 produk buku jadi 
dimasukkan kedalam satu plastik sehingga terlihat rapi dan teratur.  
11) Kemas 
Proses selanjutnya yaitu mengemas produk buku yang sebelumnya 
sudah melewati tahap sring kedalam kardus dan menempelkan label. 
Tujuan dari pengemasan adalah melindungi buku dari hal-hal yang 
dapat menyebabkan kerusakan pada saat buku tersebut dikirim kepada 
konsumen. 
 
 
12) Ekspedisi 
Setelah Lembar Kerja Siswa (LKS) dikemas, kemudian secara 
otomastis setiap 100 eksemplar Lembar Kerja Siswa (LKS) terdapat 
pembatas sehingga memudahkan untuk menghitung dan kemudian 
diikat. Lembar Kerja Siswa (LKS) akhirnya siap untuk dikirim ke 
konsumen. Untuk memberikan gambaran proses produksi di atas, 
dapat kita lihat gambar sebagai berikut ini : 
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Gambar III.2 
Proses produksi 
PT. Nyata Grafika Media Surakarta 
 
B.  Laporan Magang Kerja 
 1. Pengertian Magang Kerja 
  Magang kerja merupakan kegiatan penunjang perkuliahan yang wajib 
dilakukan oleh mahasiswa dengan terjun langsung ke dunia kerja. 
 
 2. Tujuan dari Magang Kerja 
Print File 
Prosesor film 
Montage atau 
layout 
Plate 
Cetak 
Bending 
Potong 
Sring 
Kemas 
Ekspedisi 
Sisip 
 
 
  a. Agar mahasiswa mendapat pengalaman langsung dan pengetahuan 
tentang berbagai aktivitas didalam dunia kerja. 
  b. Dapat melatih mahasiswa untuk menemukan penyebab masalah dan 
mampu memberikan solusi bagi perusahaan. 
  c. Untuk melatih mahasiswa untuk bekerja sebelum masuk dalam dunia kerja 
yang sebenarnya. 
 3. Manfaat Magang Kerja 
  Magang kerja dapat memberikan manfaat bagi berbagai pihak, yaitu : 
  a. Bagi Mahasiswa 
   1) Agar mahasiswa dapat menerapkan ilmu pengetahuan yang sudah 
didapat selama menempuh pendidikan. 
   2) Agar mahasiswa setelah lulus dapat menghadapi masalah yang timbul 
dalam dunia kerja. 
  b. Bagi Perusahaan 
   1) Perusahaan akan mendapat sumber daya manusia yang berkualitas di 
masa yang akan datang. 
   2) Hasil penelitian mahasiswa selama magang kerja dapat dijadikan 
sebagai masukan dalam menentukan kebijakan perusahaan. 
 4. Tempat  Magang Kerja 
 
 
   Tempat : Kegiatan magang dilakukan di PT Nyata Grafika Media Surakarta 
(Jawa Pos Group) yang berlokasi di Jl. Adi Sumarmo No. 138, 
Singopuran RT 01 RW 03, Kecamatan Kartasura, Kabupaten 
Sukoharjo, Kode Pos 57164. 
   Waktu  : Pelaksanaan magang dilakukan selama tanggal 1 Februari – 31 
Maret 2009. 
 5. Kegiatan Magang Kerja 
 Dalam pelaksanaan magang kerja, peserta magang kerja dianjurkan memakai 
kemeja dengan rapi dan sopan. Kegiatan magang di laksanakan mulai dari 
pukul 08.00 – 12.00 WIB. Kegiatan magang kerja dilaksanakan pada 4 bagian, 
yaitu : bagian pracetak,  bagian produksi, bagian PPC (Production Planning 
Control) dan bagian pengadaan bahan. Rincian tugas pada masing-masing 
bagian antara lain : 
  a. Bagian Pracetak 
   Kegiatan yang dilakukan di pracetak adalah : 
1) Melepaskan kalkir dari astarlon setelah dilakukan penyinaran 
2)  Mengamati kegiatan penataan halaman produk (koran, LKS, tabloid, 
majalah, buku dan hasil cetakan lainnya) yang berbentuk media file 
pada selembar bening (astralon) per plate atau per web 
3)  Melihat proses kerjanya 
 
 
     b. Bagian Produksi 
Mengamati proses produksi yang sedang berlangsung yaitu setelah 
kegiatan montage selesai kemudian dilakukan penyinaran pada mesin plate 
maker, setelah itu plate dicuci pada mesin prosesor plate, plate yang sudah 
dicuci kemudian dilipat agar plate bisa dijepit atau bisa masuk pada silinder 
mesin cetak untuk doputar pada kertas rol, mesin cetak kemudian diisi 
dengan tinta, yang terdiri dari empat warna yaitu : Cyan (biru kehijauan), 
Yellow (kuning), Magenta (merah kekuningan) dan Black (hitam). Setelah 
semuanya siap mesin kemudian dijalankan. 
c. Bagian PPIC 
Diperkenalkan pada produk yang memenuhi standar yaitu produk yang 
tidak rusak, sedangkan yang tidak memenuhi standar kualitas yaitu produk 
yang rusak. 
d. Bagian Pangadaan Bahan 
1) Mencatat penerimaan persedian bahan baku  
   2) Mencatat pengeluaran persediaan bahan baku 
 3) Diperkenalkan pada jenis-jenis bahan baku dan bahan   penolong yang 
digunakan pada perusahaan serta dijelaskan bagaimana pelakuan pada 
bahan-bahan yang digunakan oleh perusahaan. Perlakuan bahan-bahan 
tersebut misalnya : Kertas diletakkan pada tempat yang kering dan 
ventilasi harus cukup agar sirkulasi udara berjalan dengan lancar. Untuk 
 
 
bagian-bagian tertentu seperti catting fiber, gum, fixer dan dryer 
diletakkan pda ruangan ber AC. 
C. Analisis  dan Pembahasan Masalah 
 Pada bagian ini akan dilakukan analisis dan pembahasan mengenai 
penerapan MRP pada perencanaan bahan baku terhadap buku BSE IPS pada PT. 
Nyata Grafika Media Surakarta. Selama ini PT. Nyata Grafika Media Surakarta 
tidak menggunakan metode MRP dalam merencanakan kebutuhan bahan baku. 
Perusahaan membeli atau menyediakan bahan baku dengan mempertimbangkan 
order dan persediaan di gudang. Rencana pemesanan bahan baku dilakukan 
dengan menghitung kebutuhan bahan baku dari order yang ditetima dikurangi 
persediaan di gudang. Pemesanan bahan baku tersebut kurang baik tanpa adanya 
jadwal pemesanan lebih awal. Hal tersebut dapat mengakibatkan : 
1. Keterlambatan pengiriman bahan baku yang mengakibatkan kekurangan 
persediaan 
2. Keterlambatan pengiriman barang jadi pada pihak buyer 
3. Dapat terjadi kelebihan persediaan bahan baku (over stock) yang akan 
menimbulkan biaya ekstra. 
 Input atau masukan yang digunakan dalam perhitungan bahan baku dan 
jadwal bahan baku meliputi : Jadwal Induk Produksi ( Master Production 
Schedule), daftar komponen (Bill Of Material), data persediaan, dan lead time 
pemesanan masing-masing komponen atau produksi akhir. 
a. Jadwal Induk Produksi (Master Production Schedule) 
 
 
 Dalam penentuan Master Production Schedule (MPS) didasarkan dalam 
data order produksi yang diterima oleh PT. Nyata Grafika Media Surakarta, 
dengan mempertimbangkan kapasitas produksi atau kemampuan proses 
perusahaan, sehingga akan bisa ditentukan berapa jumlah yang akan di 
produksi dan kapan waktu pelaksanaanya. Pada PT. Nyata Grafika Media 
Surakarta masukan yang bisa dijadikan dasar untuk menentukan MPS adalah 
berupa pesananan dari buyer (pembeli), yang diterima oleh bagian pemasaran. 
 Dari bagian pemasaran informasi mengenai pemesanan ini akan 
disampaikan ke bagian PPIC (Product Planning and Inventory Control). Bagian 
inilah yang akan membuat rencana produksi, kapan dan berapa jumlah produk 
yang akan diproduksi serta merancang produk sesuai dengan keinginan buyer. 
Mengenai kapan dan berapa produk yang akan di produksi tentu saja 
memerlukan pertimbangan kemampuan proses perusahaan atau setiap bagian 
processing. Berkaitan dengan produk buku BSE IPS yang akan diangkat dalam 
penelitian ini, perusahaan menerima pesanan dari salah satu buyer sebanyak 
20.000 buku yang semuanya diproduksi 7 hari pada bulan Februari. Produk 
tersebut sebelumnya belum pernah diproduksi. 
Tabel III.1 
Order Perusahaan Bulan Februari 
Order Februari 
Hari 1 2 3 4 5 6 7 
Buku 
BSE IPS 
    20.000   
 
 
Dilevery       20.000 
Sumber : PT. Nyata Grafika Media Surakarta, tahun 2010 
b. Daftar Komponen  
  Dalam daftar komponen akan tercantumkan berbagai komponen yang 
digunakan untuk memproduksi suatu produk, dengan jumlahnya masing-
masing untuk membuat 20.000 buku BSE IPS tersebut. Pada PT. Nyata 
Grafika Media Surakarta dalam menyusun daftar komponen didasarkan pada 
karakteristik bentuk produk yang diinginkan oleh buyer. 
        Tabel III. 2 
    Daftar Kebutuhan Komponen Buku BSE IPS per 1 buku 
No Nama komponen Jumlah Satuan Lead time 
1 Cover 1 Buku 1 
2 Isi 1 Buku 1 
3 Kertas sheet 2 Potong kertas 1 
4 Kertas Rool 0,072 Kg 2 
5 Plate Graphitec 0,0002 Lembar 1 
6 Plate Polymr CTP 0,0026 Lembar 2 
7 Tinta Black 0,0058 Kg 2 
8 Tinta Cyan 0,0001 Kg 1 
9 Film 0,000019 M 1 
Sumber :Data yang Diolah, tahun 2010 
c. BOM (Bill Of Material) 
 
 
BOM merupakan sebuah daftar jumlah komponen, campuran bahan, dan 
bahan baku yang diperlukan untuk membuat suatu produk. (Render & Heizer, 
2001: 358) 
  Dalam memproduksi 1 buku BSE IPS terdiri dari dua komponen yaitu 
cover dan isi. Cover dalam 1 buku BSE IPS dibutuhkan 2 potong kertas sheet, 
0,0002 lembar plate graphitec, 0,0001 Kg tinta cyan dan 0,00019 meter film. 
Sedangkan untuk isi dibutuhkan 0,72 Kg kertas rool, 0,0026 plate polymr CTP, 
dan 0,0058 Kg tinta black. Dibawah ini struktur produk untuk membuat buku 
BSE IPS 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar III.2 
Struktur Produk “Buku BSE IPS” 
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Dalam gambar struktur produk di atas buku BSE IPS (poduk utama) 
menempati level nol , untuk cover dan isi menempati level 1, sedangkan kertas 
sheet, plate graphitec, tinta cyan, film, kertas rool, plate polymr CTP dan tinta 
black menempati level 2. 
 
d. Perencanaan kebutuhan bahan baku dengan MRP 
1) Rencana Kebutuhan untuk Produk Utama Buku BSE IPS 
Tabel III.3 
MRP untuk  “Buku BSE IPS” 
Item                : Buku BSE IPS                                        LLC          : 0 
Lead Time      : 2 hari                                                      On Hand  : 0 
Periode 1 2 3 4 5 6 7 
TOT. REQ.       20.000 
ON HAND        
SchdREC.        
NET REQ       20.000 
PlanREC       20.000 
ORD REL     20.000   
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
Keterangan : 
Total Requirement yaitu keseluruhan jumlah item yang diperlukan pada suatu 
periode 
On Hand yaitu jumlah persediaan akhir pada suatu periode 
 
 
ScheduleReceipt yaitu jumlah item yang akan diterima pada suatu periode 
tertentu berdasarkan pesanan yang dibuat. 
Net Requirement yaitu jumlah kebutuhan bersih suatu item yang diperlukan 
untuk dapat memenuhi kebutuhan pada periode yang akan datang. 
Planned Receipt yaitu jumlah item yang direncanakan untuk diterima. 
Planned Request yaitu jumlah item yang akan direncanakan untuk dipesan. 
Tabel di atas memperlihatkan bahwa kebutuhan bruto (Gross 
Requirement) produk “Buku BSE IPS” pada periode 7 sebanyak 20.000 buku, 
seperti yang tercantum dalam MPS. Mengenai rencana pemesanan (P.O 
request) mengalami pergeseran 2 hari ( periode) dari rencana 
penerimaannya (P.O receipt). Karena ada lead time yang telah 
disebutkan diatas maka buku tersebut harus tersedia pada hari ke 5. 
2) Rencana Kebutuhan untuk Produk Cover 
  Tabel III.4 
  MRP untuk “Cover” 
 
Item                : Cover                                                     LLC          : 0 
Lead Time      : 1 hari                                                      On Hand  : 0 
Periode 1 2 3 4 5 6 7 
TOT. REQ.     20.000   
ON HAND        
SchdREC.        
NET REQ     20.000   
PlanREC     20.000   
 
 
ORD REL    20.000    
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
Tabel di atas memperlihatkan bahwa kebutuhan bruto (Gross 
Requirement) produk “Cover” pada periode 5 sebanyak 20.000 buku,. 
Mengenai rencana pemesanan (P.O request) mengalami pergeseran 1 hari ( 
periode) dari rencana penerimaannya (P.O receipt). Karena ada lead 
time yang telah disebutkan diatas maka kebutuhan cover tersebut 
harus tersedia pada hari ke 4. 
3) Rencana Kebutuhan untuk Produk Isi 
   Tabel III.5 
   MRP untuk “Isi” 
 
Item                : ISI                                                          LLC          : 0 
Lead Time      : 1 hari                                                      On Hand  : 0 
Periode 1 2 3 4 5 6 7 
TOT. 
REQ. 
    20.000   
ON HAND        
SchdREC.        
NET REQ     20.000   
PlanREC     20.000   
ORD REL    20.000    
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
 
 
Tabel di atas memperlihatkan bahwa kebutuhan bruto (Gross 
Requirement) produk “Isi” pada periode 5 sebanyak 20.000 buku,. Mengenai 
rencana pemesanan (P.O request) mengalami pergeseran 1 hari ( periode) 
dari rencana penerimaannya (P.O receipt). Karena ada lead time yang 
telah disebutkan diatas maka kebutuhan isi tersebut harus tersedia 
pada hari ke 4. 
4) Rencana untuk produk “Kertas Sheet” 
   Tabel III.6 
   MRP untuk “Kertas Sheet” 
 
Item                :Kertas Sheet                                        LLC          : 0 
Lead Time      : 1 hari                                                      On Hand  : 0 
Periode 1 2 3 4 5 6 7 
TOT. 
REQ. 
   40.000    
ON HAND        
SchdREC.        
NET REQ    40.000    
PlanREC    40.000    
ORD REL   40.000     
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
Tabel di atas memperlihatkan bahwa kebutuhan bruto (Gross 
Requirement) produk “Kertas Sheet” pada periode 4 sebanyak 40.000 
potong kertas sheet.  Gross Requirement : 2 potong kertas sheet x 20.000 
 
 
buku = 40.000 potong kertas sheet. Mengenai rencana pemesanan (P.O 
request) mengalami pergeseran 1 hari ( periode) dari rencana 
penerimaannya (P.O receipt). Karena ada lead time yang telah 
disebutkan diatas maka kebutuhan kertas sheet tersebut harus 
tersedia pada hari ke 3.  
5) Rencana untuk produk “Kertas Rool” 
   Tabel III.7 
   MRP untuk “Kertas Rool” 
 
Item                : Kertas Rool                                           LLC          : 0 
Lead Time      : 2 hari                                                      On Hand  : 0 
Periode 1 2 3 4 5 6 7 
TOT. REQ.    14.000    
ON HAND        
SchdREC.        
NET REQ    14.000    
PlanREC    14.000    
ORD REL  14.000      
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
 Tabel di atas memperlihatkan bahwa kebutuhan bruto (Gross 
Requirement) produk “Kertas Rool” pada periode 4 sebanyak 14.400 Kg 
kertas rool. Gross Requirement : 0,72 Kg kertas rool x 20.000 buku = 
14.400 Kg kertas rool. Mengenai rencana pemesanan (P.O request) 
 
 
mengalami pergeseran 2 hari ( periode) dari rencana penerimaannya 
(P.O receipt). Karena ada lead time yang telah disebutkan diatas 
maka kebutuhan kertas rool tersebut harus tersedia pada hari ke 2. 
6) Rencana untuk produk “Plate Graphitec” 
    Tabel III.8 
    MRP untuk “Plate Graphitec” 
 
Item                : Plate Graphitec                                    LLC          : 0 
Lead Time      : 1 hari                                                      On Hand  : 0 
Periode 1 2 3 4 5 6 7 
TOT. 
REQ. 
   4    
ON HAND        
SchdREC.        
NET REQ    4    
PlanREC    4    
ORD REL   4     
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
 Tabel di atas memperlihatkan bahwa kebutuhan bruto (Gross 
Requirement) produk “plate graphitec” pada periode 4 sebanyak 4 lembar 
plate graphitec. Gross Requirement : 0,0002 lembar plate graphitec x 
20.000 buku =4 lembar plate graphitec. Mengenai rencana pemesanan 
(P.O request) mengalami pergeseran 1 hari ( periode) dari rencana 
 
 
penerimaannya (P.O receipt). Karena ada lead time yang telah 
disebutkan diatas maka kebutuhan plate graphitec tersebut harus 
tersedia pada hari ke 3.  
7) Rencana untuk produk “Plate Polymr CTP ” 
    Tabel III.9 
    MRP untuk “Plate Polymr CTP” 
 
Item                : Plate Polymr CTP                                LLC          : 0 
Lead Time      : 2 hari                                                      On Hand  : 8 
Periode 1 2 3 4 5 6 7 
TOT. 
REQ. 
   52    
ON HAND 8 8 8 8    
SchdREC.        
NET REQ    44    
PlanREC    44    
ORD REL  44      
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
 Tabel di atas memperlihatkan bahwa kebutuhan bruto (Gross 
Requirement) produk “plate polymr CTP” pada periode 4 sebanyak 44 
lembar plate polymr CTP. Gross Requirement : 0,0026 lembar plate 
polymr CTP x 20.000 buku =52 lembar plate polymr CTP karena 
sudah tersedia on hand sebanyak 8 lembar plate polymr CTP jadi 
 
 
hanya dibutuhkan 44 lembar plate polymr CTP. Mengenai rencana 
pemesanan (P.O request) mengalami pergeseran 2 hari ( periode) dari 
rencana penerimaannya (P.O receipt). Karena ada lead time yang 
telah disebutkan diatas maka kebutuhan plate polymr CTP tersebut 
harus tersedia pada hari ke 2.  
8) Rencana untuk produk “Tinta Black” 
 Tabel III.10 
 MRP untuk “Tinta Black” 
 
Item                : Tinta Black                                            LLC          : 0 
Lead Time      : 2 hari                                                      On Hand  : 0 
Periode 1 2 3 4 5 6 7 
TOT. 
REQ. 
   116    
ON HAND        
SchdREC.        
NET REQ    116    
PlanREC    116    
ORD REL  116      
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
 Tabel di atas memperlihatkan bahwa kebutuhan bruto (Gross 
Requirement) produk “tinta black” pada periode 4 sebanyak 116 Kg 
Tinta Black. Gross Requirement : 0,0058 Kg tinta black x 20.000 
 
 
buku =116 Kg tinta black. Mengenai rencana pemesanan (P.O request) 
mengalami pergeseran 2 hari ( periode) dari rencana penerimaannya 
(P.O receipt). Karena ada lead time yang telah disebutkan diatas 
maka kebutuhan tinta black tersebut harus tersedia pada hari ke 2.  
9) Rencana untuk produk “Tinta Cyan” 
 Tabel III.11 
 MRP untuk “Tinta Cyan” 
 
Item                : Tinta Cyan                                            LLC          : 0 
Lead Time      : 1 hari                                                      On Hand  : 0 
Periode 1 2 3 4 5 6 7 
TOT. 
REQ. 
   2    
ON HAND        
SchdREC.        
NET REQ    2    
PlanREC    2    
ORD REL   2     
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
 Tabel di atas memperlihatkan bahwa kebutuhan bruto (Gross 
Requirement) produk “tinta cyan” pada periode 4 sebanyak 2 Kg tinta 
cyan. Gross Requirement : 0,0001 Kg tinta cyan x 20.000 buku = 2 
Kg tinta cyan. Mengenai rencana pemesanan (P.O request) mengalami 
 
 
pergeseran 1 hari (periode) dari rencana penerimaannya (P.O 
receipt). Karena ada lead time yang telah disebutkan diatas maka 
kebutuhan tinta cyan tersebut harus tersedia pada hari ke 3.  
10) Rencana untuk produk “Film” 
  Tabel III.12 
  MRP untuk “Film” 
 
Item                : Film                                                        LLC          : 0 
Lead Time      : 1 hari                                                      On Hand  : 0 
Periode 1 2 3 4 5 6 7 
TOT. 
REQ. 
   0,38    
ON HAND        
SchdREC.        
NET REQ    0,38    
PlanREC    0,38    
ORD REL   0,38     
 Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
Tabel di atas memperlihatkan bahwa kebutuhan bruto (Gross 
Requirement) produk “film” pada periode 4 sebanyak 0,38 m film. Gross 
Requirement : 0,000019 m film x 20.000 buku = 0,38 m film. 
Mengenai rencana pemesanan (P.O request) mengalami pergeseran 1 
hari (periode) dari rencana penerimaannya (P.O receipt). Karena 
ada lead time yang telah disebutkan diatas maka kebutuhan film 
tersebut harus tersedia pada hari ke 3.  
Dari analisis perhitungan kebutuhan bahan baku dengan 
metode MRP maka dapat diketahui jumlah kebutuhan kotor (Total 
 
 
Requirement) dan rencana pemesanan ( Planned Order Release ), 
dapat dilihat pada tabel III.13 : 
Tabel III.13 
Kebutuhan Kotor untuk Order “Buku BSE IPS”   
 
Periode ( dalam hari) Komponen 
0 1 2 3 4 5 6 7 
Cover 
     20.000   
Isi 
     20.000   
Kertas 
sheet     40.000    
Kertas Rool 
    14.000    
Plate 
Graphitec     4    
Plate 
Polymr 
CTP 
8 8 8 8 44    
Tinta Black 
    116    
Tinta Cyan 
    2    
Film 
    0,38    
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
Rencana pemesanan material (Planned Order Release) Buku BSE 
IPS pada bulan februari 2010 dapat dilihat pada tabel III.14 
dibawah ini : 
 
 
Tabel III.14 
Rencana Pemesanan Material “Buku BSE IPS” 
 
Periode ( dalam hari) Komponen 
0 1 2 3 4 5 6 7 
Cover 
    20.000    
Isi 
    20.000    
Kertas 
sheet    40.000     
Kertas Rool 
  14.000      
Plate 
Graphitec    4     
Plate 
Polymr 
CTP 
8 8 44      
Tinta Black 
  116      
Tinta Cyan 
            2     
Film 
   0,38     
Sumber : Data yang Diolah, tahun 2010 
 
 
 
 
 
 
BAB IV 
PENUTUP 
A. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil analisis dengan menggunakan metode Material 
Requirement Planning (MRP) yang telah dilakukan terhadap data yang diperoleh 
dari PT. Nyata Grafika Media Surakarta ada beberapa kesimpulan yang dapat 
diambil dalam tugas akhir ini diantaranya: 
1. Dari hasil analisis perhitungan kebutuhan bahan baku dengan metode MRP, 
maka dapat diketahui : 
a. Bahan baku untuk memproduksi 20.000 buku BSE IPS memerlukan 
40.000 potong kertas sheet pada hari ke-3, 14.000 Kg kertas rool pada 
hari ke-2, 4 lembar plate graphitec pada hari ke-3, 44 lembar plate polymr 
CTP pada gari ke-2, 116 Kg tinta black pada hari ke-2, serta 2 Kg tinta 
cyan dan 0,38 m film pada hari ke-3. 
b. Rencana pemesanan (Planned Order Release) bahan baku buku BSE 
IPS yang mdigunakan untuk proses produksi yang meliputi : cover, isi, 
kertas sheet, kertas rool,plate graphitec, plate polymr CTP, tinta black, 
tinta cyan, film. 
2.  PT. Nyata Grafika Media Surakarta masih menggunakan metode perkiraan 
sebagai pedoman untuk menentukan kapan dan berapa banyak bahan baku 
yang dibutuhkan dalam proses produksi. Perusahaan membeli atau 
menyediakan bahan baku dengan mempertimbangkan order dan persediaan 
di gudang. Rencana pemesanan bahan baku dilakukan dengan menghitung 
 
 
kebutuhan bahan baku dari order yang diterima dikurangi persediaan gudang. 
Perencanaan tersebut kurang baik karena dapat mengakibatkan 
keterlambatan pengiriman barang, kekurangan persediaan dan kelebihan 
persediaan. 
3. Dengan perencanaan menggunakan metode Material Requirement Planning 
(MRP) perusahaan dapat mengendalikan persediaan dan waktu pengiriman 
bahan baku yang lebih baik, yang memastikan bahwa material dapat tiba 
kira-kira pada saat tepat ketika material itu dibutuhkan dalam proses 
produksi. Selain itu dengan menggunakan metode MRP biaya persediaan 
berkurang, karena dengan metode MRP suatu perusahaan dapat 
mengendalikan persediaaan sehingga tidak terjadi kelebihan persediaan dan 
keterlambatan pengiriman barang. 
B. Saran 
Berdasarkan hasil analisis dengan menggunakan metode Material 
Requirement Planning (MRP) yang telah dilakukan terhadap data yang diperoleh 
dari PT. Nyata Grafika Media Surakarta ada beberapa saran yang dapat diambil 
dalam tugas akhir ini diantaranya: 
1. Perusahaan perlu mengaplikasikan/menerapkan sistem Material Requirement 
Planning (MRP) dalam jangka panjang untuk perencanaan kebutuhan bahan 
baku. Karena dalam hali ini metode Material Requirement Planning dapat 
membantu perencanaan kebutuhan bahan baku setiap item produk secara 
tepat waktu dan tepat jumlah., sehingga proses produksi akan terlaksana 
 
 
dengan baik sesuai kapasitas yang direncanakan dan order dapat terpenuhi 
tepat waktu. 
2. Untuk menghindari adanya kekurangan jumlah komponen suatu produk dari 
jumlah yang seharusnya diproduksi, maka hendaknya bagian PPIC 
menginformasikan secara spesifik, berdasarkan perencanaan kebutuhan 
bahan baku. Berapa jumlah masing-masing komponen dan kapan komponen 
tersebut disediakan oleh sub divisi gudang untuk memproduksi suatu produk 
sesuai rencana produksi yang ada. 
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